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Abstract of DE3702268 

The invention relates to a device for measuring and adjusting cutting tools held on boring bars of 
machine tools, in which a housing designed as a change cartridge is used which is designed in such a 
way that an adjustment of the tool holder and thus of the tool completely free of play is possible and 
that the housing is of such a robust construction that it neither wears considerably under load nor 
deviates under load. 
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, v , ,, e ....... , notwendig, die Werkzeu- 

abhebcnden an Bohrstangen von Werkzeugma- ge zur Besiimmung der Dicke des abzuhebenden Mate- 
schinen gehaltenen Werkzeuge i ns einzustellen, d. h. das Werkzeug senkrecht zur 

len od. dgl, die in einem Gehause axial verstellbar Mittelachse der Bohrstange radial zu verschieben. 
in der Bohrstange gehalten ist, dadurch gekenn- Dies ist insbesondere von Wichtigkeit, wenn eine 
zeichnet, daB das Gehause (10) als Wechselpatrone Bohrung in einem Werkstiick auf das vorgesehene End- 
ausgebildet istund einen -ylindrischen Korperauf- mafi, das sogenannte SollmaB, gebracht werden soli, 
weist, an dessen AuBenoberflache (10a) eine ebene, io Hierbei ist die Verstellung des Werkzeuges mit beson- 
eine Breite(.fi1 urc hzul ihren, da erne zu groBe Nach- 

che (iOb) ausgebUc'ct ist, fu: die die Endflache eir.tr neixng des Werkzeuges zu einer zu sttrkir. Mate.-ial- 
zur Bohrstanger.iar.gsachs .arallelen. i ein abnaiime fiihrt, wodurch das EndmaB letztlich flber- 

i in erne ouer angeordne- schritten wird und das zu bcarbeitende Werkstiick nicht 

- Ge:'fi-!:caiirr..ih-edu:cht ■ :i :■ ?, '210; e=a- is reehrhrauchbarfct. 

schraubbare Haiterimgsschraubc (15) aufpreBbar Bekannt ist, das Nachstellen des Werkzeuges in der 
:■;< seB t. •it::, h«,hUvl;r.d.-:$eh aufgebau'.en Gehau- Bchrstarige in der V/eise durehzufOnrfr., raJJ ..if l>c:e 
«• Hi :;: Duu'hfc v:hur.g(13) ein eine zylin- stigungsschraubc, die das Werkzeug in der Bohrstange 

drische Form atfweisender Werkzcughalter (20) halt, etwas gelbst wird ur.d durch Aufbringen von SshlS- 
iilier zwc- 7-j „:iu:.:r..v.h kendo Flachen (14, 24) ra- » gen auf das Werkzeug mit einem geeignetcn Gegen- 
dial drehfest ur..1 i.e f rrrwir.dut«<l«i iiba cine in ;ta:id, beispislsweisc mit einem dureb einen Hammer 
das Gehause (10) eingeschraubte und bis in den geschlagenen Stift, die Nachstellung des Werkzeuges in 
Bereich der Dur hbr u i luideundden der Bohrstange I lgefiil iJ tine Oberprufung 
Werkzeughalter (20) beaufschlagende Schraube d eser Nacnstell lg, w i nd e ira Bereich 

(MUufeel chiebbar gela- 25 der Fertigung von EndmaBcn sehr wiebbg is 



gert ist, der an se 



jcuuai Ende (21) zur Halterung ei'nes ausgebaut ist, mit optischen oder mechanischen Ver- 
wcuuuiucn Schneidwerkzeuges (25), wie einem messungseinrichtungen durcbgefuhrt Diese an sich auf- 
Schneidplattchen od. dgl, geeignet ausgebildet ist grund der verschiedenen notwendigen Arbeitsschritte 
und der an seinem anderen Ende (22) eine Langs- 30 schon sehr aufwendige Oberprufung der Werkzeug- 
bohrung (23) aufweist, in die der Gewindeschaft nachstellung hat zur Folge, da sie nicht im emgebauten 
(31) einer in dem Gehiuse (10) angeordneten Zustand durchfflhrbar ist, daB die verscMedenen Elasti- 
Schraube (30) einschraubbar ist, wobei der Schrau- zitaten und Spiele in der Werkzeugmaschine, die sich 
benkopf (32) in dem Gehause (10) drehbar gelagert insbesondere durch unterschiedhch starkes Befesagen 
und fiber einen gehauseendseitig in eine ein Gewin- 35 der Bohrstange Oder aufgrund des Alters und des damn 
de (12a) aufweisende GehSuseoffnung (12) ein- verbundenen VerschleiBes der Maschine ergeben bei 
schraubbaren, zylindrischen und eine Durchbre- der Nachstellung des Werkzeuges nicht beruMsichtigt 
chung (112) aufweisenden Schraubenring (40) an werden konnen und daher gegebenenfalls zu Fenlem- 
einengehausefestenAxialanschIag(ll)spielfreian- stellungen ftthren. - 
legbar ist und einen uber die Gehauseoffnung (112) 40 ' Bekannt ist ferner, die Nachstellung des m der Bohr- 
eingreifbaren Schraubenantrieb (33) aufweist stange gehaltenen Werkzeuges bei in der Werkzeugma- 

2. Vorrichtung nacb Anspruch 1, dadurch gekenn- schine eingebauter Bohrstange durchzufOhren, wozu 
zeichnet, daB an der Bohrstange (200) in einem mechanische MeBcinrichtungen verwendet werden. 

, h j b 1 (20) eine Auch die Verwcndung von sehr genauen Schieblehren 

ebene Flache (220) u I f die ein ei n 1 1 erne genaue Nachstellung des Werkzeuges 

entsprechende Auflageflache (55) aufweisender aufgrund der IstmaBe im Werkstiick, da eine Zentrie- 
Aufsetzkorper (50) aufsetzbar ist, der mit einer Hal- rung der Schieblehren in Bezug auf die Bohrstange nicht 
temngsdffnung (5t) fur das Gehause (10), mit einer durchgefiihrt werden kann; aufierdem hat es sich ge- 
Aufsetzkerperbefestigungseinrichtung (52) und mit zeigt, daB oftmals bei der Anwendung einer Schieblehre 
einer MeBeinrichtungsabstandshalterung (53, 54), ;o nicht der notwendige Raum im Werkstiickbereich zur 
die an dem Aufsetzkorper (50) losbar bef estigt ist, Verfugung steht. Auch die Anordnung von Pi s zisions- 
und mit einer mit ihrem MeBfiihler (37) im Bereich schieblehren ermoglicht keine genaue Nachstellung von 
der Schneide (26) des an der Bohrstange (200) ge- in Bohrstangen gehaltenen Werkzeugen. 
haltenen, spanabhebenden Werkzeuges (25) ange- Es ist daher bereits eine Vorrichtung zum Messen und 
ordneten und an der MeBeinrichtungsabstandshal- 55 Justieren von spanabhebenden, an Bohrstangen von 
terung (53, 54) losbar befestigten MeBeinrichtung Werkzeugmaschinen gehaltenen Werkzeugen wie 
(56)versehen ist. Schneidstahlen od. dgl., vorgeschlagen worden, die aus 

einem Bohrstangen-Aufsetzkorper besteht, der mit ei- 
Beschreibung ner Halterungsoffnung fur die Bohrstange, mit einer 

60 Vorrichtungsbefestigungseinrichtung und mit einer 
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Messen Werkzeugnachstelleinrichtung, mit einer MeBeinrich- 
und Justieren von spanabhebenden, an Bohrstangen von tungsabstandshalterung, die an dem Aufsetzkorper 16s- 
Werkzeugmaschinen gehaltenen Werkzeugen, wie ^ar gt l id nit einer rn \ n Mefiful l 

n d | n 1., die in m Genii ill ndc hn i les an der Bohrstange gehaltenen, 

stellbarin der Bohrstange gehalten ist. 65 spanabhebenden Werkzeuges angeordneten und an der 

Bei der Bearbeitung von Werkstucken vermittels MeBeinrichtungsabstandshalterung losbar befestigten 



spanabhebender Fertigung durch Werkzeugmaschinen, MeBeinrichtung versehen ist, und mit der die Messung 
bei denen Bohrstange- ir.i il f-cht zur Mittel- und Justierung des an einer Bohrstange gehaltenen 
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Werkzeuges ira in der Werkzeugmaschine eingebauten ges fuhrt, ist hier cine hohe Maflgenauigkeit nicht zu 

Zustand bei einfacher Handhabung, ohne Schwierigkei- erreichen. 

ten beim Abiesen der SteilmaBe, unter Verkiirzung der Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung ei- 

Bearbeitungszeit und sehr genau durchfuhrbar ist, wo- ne Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schafren, 

bei eine Verstellung des Werkzeuges auf das SollmaB I" e l 

moglich ist, ohne daB weitere EinfluBfaktoren, wie Spiel Anwendung findet, das so ausgebildet ist, daB eine voll- 

in der Maschine od. dgl, zu beriicksichtigen sind (DE- komraen spielfreie Verstellung des Werkzeughalters 

OS 33 00 877). "id damit des Werkzeuges moglich wird und daO das 

Dabei ist es moglich, durch entsprechend genaues Gehause so stabil ausgefuhrt ist, daB es weder unter 

Messen und Justieren des in der Bohrstange gehaltenen io Belastung wesentlich verschleiflt, noch unter Belastung 

Werkzeuges die QualitSt der Bearbeitung des gefertig- ausweicht. 

ten Werkstuckes wesentlich zu verbessern, da vor Ab- Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch 1 

nahme des Schlichtspanes, d. h. vor Durchfiihrung der gekennzeichneten Merkmale gelost. 

AbschluBbearbeitung, das IstmaB am Werkstiick aufge- Die hierdurch ausgebildete Kombination einer spiel- 

nommen und dementsprechend das genaue SollmaB am 15 freien Werkzeugverstellung und Werkzeughalterung 

Werkzeug eingestellt werden kann, ohne daB Maschi- mit einer bohrstangenexternen, jedoch von alien Spie- 

nen und/oder werkzeuggegebene "SpielmaBe" oder bei- ien beeinfluBten Messung ftihrt zu einer MeBgenauig- 

spielsweisederlangj.il ~cnE c , a. . person bekann- keit, wie diese mit der hier erreichbaren Sicherheit bis- 

te Mafiveriinderungen aufgrund von Fehlern in der Ma- her noch nicht erzielt werden konnte. 

schine mit beruoksichligt werden mflssen. 20 Es ist daher jetzt moglich, auch bei hochsten Anforde- 

So i't e* moglich die Produktion von AusschuB- rungen ai die P n - 1 stud es die Produkti- 

WerkstOcken vollstandig zu vermeiden, da eine zu gro- on von AusschuBwerkstiicken zu vermeiden. So kann 

Be Vorstelhmg des Werkzeuges, d. h. eine Einstellung auf die Anscbaffung von hochempfindlichen und teuren 

des Werkzeuges ubfr 3 B hina errn a rouischen Eii nchtungen zur MaBfeststellung und 

ist, da nach durcn i Jes Werkzeug 1 tet werden wodurch sich noch ein 

das eingestellte MaB genau und schnell und ohne Able- zusatzlicher wirtschaftlicher Vorteil ergibt. 



sefehler moglich ist GemaB einer beyorzugten 

AuBerdem wird auch durch die Anwendung der MeB- findung ist vorgesehen, daB an der Bohrstange — 

und Justiervorric u is bei acr ! ir.stellung der Werk- Austrittsbereich des Werkzeughalters eine ebene Fla- 
zeuge von Werkzeugmaschinen eine Arbeitszeiterspar- 30 che ausgebildet ist, auf die ein eine entspreohende Auf- 

mserreicht,daeinersei.;o-! vus bzw Imbauvorgang lageflache aufweisender Aufsetzkorper aufsetzbar ist, 

der Bohrstange entfallt und somit unnotige Riistzeiten der mit einer Halterungsoffnung fur das Gehause, nut 

vermieden werden und andererseits der MeB- und Ju- einer Aufsetzkorperbefestigungseinrichtung und nut ei- 

stiervorgangselbstzeitlichsehrverkurztist,daderAuf- ner MeBeinrichtungsabstandshalterung, die an aem 
setzkorper lediglich auf die das Werkzeug tragende 35 Aufsetzkorper losbar befestigt ist, und mit einer mit 

Bohrstange von unten aufgesetzt wird und dann der ihrem MeBfiihler im Bereich der Schneide des an der 

Einstell- und Justiervorgang des Werkzeuges schnell Bohrstange gehaltenen, spanabhebenden Werkzeuges 

und maBsicher durchfflhrbar ist angeordneten und an der MeBeinrichtungsabstandshal- 

hat sich jedoch ein Nachteil dahingehend gezeigt, terung losbar befestigten MeBeinrichtung versehen ist 



erbildung ist eine problembse Durch- 
fuhrung der Messung moglich, wobei sich diese Ausfuh- 
rungsform als besonders gunstig in Verbindung mit der 
' • i iirbildung nach Anspruch 1 erwiesen hat. 
In der Zeichnimg ist der Gegenstand der Erfindung 



daB der Werkzeughalter, der in der Bohrstange 
eine Befestigungsschraube gehalten ist die den V 
zeughalter seitlich beaufschiagt, nicht soweitgehen 
nau justierbar ist, wie dies in manchen Fallen 
schenswert ist Der Werkzeughalter, der auch beir 

stiervorgang leicht cingespannt bleiben muB, erreit u -i »» - r._,.^„„ _ _ 

zwar beim Nachstellen das SollmaB, jedoch ergibt sich FSg. 1 das Ende einer Bohrstange mit emem m der 

beim Wiederanziehen der Befestigungsschraube eine Bohrstange gehaitenen und einen Werkzeughalter tra- 

Obertragung der Drehbewegung auf den Werkzeughal- genden Gehause in einer Seitenansicht, 
ter, so daB hier wieder eine leichte Verstellung eintritt. Fig. 2 das Gehause gemaB Fig. 1 in einer vergroBer- 
Gleichzeitig fuhrt die Elastizitat der Befestigungs- 50 ten senkrechten Schnittdarstellung, 
schraube unter Belastung zu MaBungenadgkeiten, so Fig. 3 das Gehause in einer gemaB Lmie III-III m 

daB das Werkzeug nach Erreichen des Sollwertes unter Fig. 2 angegebenen Ansicht, 

Belastung wieder um einen, zwar auBerst geringen, je- Fig. 4 das Gehause m einer gemaS Lime IV-IV in 

doch meBbaren Betrag zurfickweicht und so das IstmaB Fig. 2 angegebenen Ansicht, ■ 

nicht das gewunschte SollmaB erreicht 55 Fig. 5 das Ende einer Bohrstange mit dem in der 

Es sind zwar bereits als sogenannte Patronen be- Bohrstange angeordneten G t n_u : und eir uf die 

zeichnete Gehause vorgeschiagen worden, die in die Bohrstange aufsetzbare Vorrichtung zum Messen und 

Bohrstange eingesetzt werden und das Werkzeug tra- justieren des in der Bohrstange gehaltenen Werkzeuges 

gen, wobei in den Patronen Getriebe und MeBeinrich- in einer schaubildlichen Ansicht, und 
tungen zur MeBeinstellung des Werkzeuges vorgesehen 60 Fig. 6 das Bohrstangenende und die Vorrichtung ge- 

sind. Diese sind jedoch aufgrund ihres komplizierten maB Fig. 5 in zusammengesetztem Zustand in einer 

und wegen der beengten Platzverhaltnisse nicht sehr schaubildlichen Ansicht 

belastbaren Aufbaus zur LBsung des Problems bei der Entsprechend Fig. 1 besteht die Vorrii htung u i 

bekannten Vorrichtung nicht gecignet Insbesondere, da nem in eine in der Bohrstange 200 ausgebildete Gehiiu- 
alle Patronen zur Vermeidung von Spiel zwischen dem 65 seaufnahmedurchbrechung 210 eingesetzten Gehause 

Werkzeughalter und der Verstelleinrichtung eine Feder 10, in dem der Werkzeughalter 20 angeordnet ist, an 

enthalten, die bei unterschiedlichen Belastungen zu ei- dessen Ende 21 das Schneidwerkzeug 25 mit der Schnei- 

nem unterschiedlich weiten Ausweichen des Werkzeu- de 26 losbar befestigt ist. 
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Das GehSuse 10 wird fiber eine in das Bohrstangen- deD Werkzeughalter 20 b 



201 eingeschraubte und bis in die Gehauseaufnah- Werkzeughalters 20 aufgebrachte Re.bung derar groB 

medurchbrechung 210 reichende Halterungsschraube ist, daB bei einer Lastbeaurschlagung des Werkzeughal- 

, , , , 1 bil- t nAnlagewechsd ndenauflnt 

15,diebevor2UgtalsmnensmnsiaimscnrauDeausiBD t _ g . 5 und6da rg^t t ie Vomcl 



SSiSSS &SSSSSSsSa 

c Fi<, 2 bis 4 weist das Gehausc 10 korper 50 mit einer Halterungsoffnung 51 versehen, die 

rl »inp wpitpre um 90° versetzt aneeordnete Flache stand umschlieBt. An dem Aufsetzkorper 50 ist erne 

nt GehauseSSang 13 erweitert sich einend- wird. Der Aufsetzkorper 50 ist dabei fiber erne Aufsetz- 
seitig un er AolbMung eines'als Axialanschlag 11 die- korperbefestigungsemrichtung 52 tat an ^denc i Gdja*e 

] L er GehauseOffnung 12 (0 ber cl.e an s.ch 

Aufnahme eincs Schraubenkopfes 32 einer in dem Ge- nchtung 56 einc genaue Messung der Verstellung des 
hause 10 angeordneten Schraube 30 geeignet ausgebil- 25 Schneidwerkzeuges 25 durchfiihrbar .St. 
det ist. Dabei ist die LInge der GehauseOffnung 12 so 
bemessen, daB der Schraubenkopf 32 der Schraube30 in 
das Geh&use 10 um einen bestimmten Betrag versenk- 
bar ist und fiber einen Schraubring 40 gehaltert wird, 
der an seiner AuBenseite ein AuBengewinde 40a tragi, 30 
das in ein Gewinde 12a der GehauseOffnung 12 ein- 
schraubbar ist, so daB fiber den in die GehauseSffnung 
12 einschraubbaren Schraubring 40 der Schraubenkopf 
32 der Schraube 30 an den Axialanschlag 1 1 anlegbar ist. 

Der Schraubring 40 weist eine Durchbrechung 112 35 
. auf durch die ein in der Zeichnung nicht dargestelltes 
Werkzeug einfuhrbar ist, mit dem in den im Schrauben- 
kopf 32 der Schraube 30 ausgebildeten Schraubenan- 
trieb 33 eingegriffen werden kann, um den zwischen 
dem Schraubenring 40 und dem Axialanschlag 11 spiel- 40 
frei, jedoch drehbar gehaltenen Schraubenkopf 32 der 
Schraube 30 zu drehen. Der Gewmdeschaft 31 der 
Schraube 30 greift dabei in einc Ungsbohrung 23, die 
im Ende 22 des Werkzeughalters 20 ausgebildet ist, cm . 
wobei fiber das Innengewinde 23a der Langsbohrung 23 45 
bzw. fiber das AuBengewinde 31a des Gewindeschaftes 
31 eine Drehbewegung von der Schraube 30 auf . den 
Werkzeughalter 20 aufgebracht wird, die zu emer Axial- 
verschiebung des Werkzeughalters 20 fuhrt, da die 
Schraube 30 axial unverschiebbar im Gehause 10 gehal- 50 
ten ist. So kann spielfrei uber den Schraubenantrieb 33 
der Werkzeughalter 20 axial verschoben werden. Um 
die Verschiebung des Werkzeughalters 20 zu erreichen, 
ist dieser auf seiner AuBenoberflache 20a mit einer ebe- 



entsprechend ausgebildeten Flache 14 in der Durchbre- 
chung 13 entspricht und eine Drehung des Werkzeug- 
halters 20 verhindert Da eine Verdrehung des Werk- 
zeughalters verhindert wird, fuhrt erne Drehung der 
Schraube 30 zu einer Axialverschiebung des Werkzeug- 60 
halters 20. 

Um einen moglichen EinfluB eines in den Beriihrungs- 
fliichen des AuBengewindes 31.i n Inner md 

23 l n t i i a ' ' ' ' ' F 

che 10c eine bis in die Durchbrechung 13 reichende und 65 
den Werkzeughalter 20 im Bereich der Flache 24 beauf- 
schlagende Schraube 26 angeordnet, deren Einschraub- 
moment so gewahlt ist, daB die von der Schraube 2S auf 
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